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Vorrichtung zum Herstellen von Klappschachteln 

Fur die kontinuierliche Herstellung und Fullung von Klapp- 
schachteln (78) werden Zuschnitte (10) aus mehreran (Ein- 
zeUMagazinen (30. 31) Qber einen kontinuierlich laufenden 
ZubringerfSrderer (Zubringerrad 34) einem ebenf alls konti- 
nuierlich umlaufenden Faltforderer (Taschenkette 35) zuge- 
fuhrt Die beretts vorgefalteten Zuschnitte (10) werden durch 
das Zubringerrad (34) unmittelbar in Taschen (58) der Ta- 
schenkette (35) eingefuhrt. Den Taschen (58) bzw. Zuschnit. 
ten (10) tn diesen werden vorgefertigte Zigaretten-Blocke 
(27) durch Diegonatforderer (Diagonaleinschieber 67) wan- 
rend desTransportes zugefdrdert. In gleicher Weise werden 
die weitgehend fertiggefarteten Klappschachteln (78) durch 
mitlaufende Fcrderer (Diagonalausschieber 80) aus den Ta- 
schen (58) ausgestoBen. 
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Patentansprilche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von (quaderformi- 
gen) Packungen, insbesondere Klappschachteln 
(Hinge-Lid-Packung) und Befallen derselben mit 5 
blockformigen Gegenstanden, wie in einen Stan- 
niol-Zuschnitt eingehailt Zigaretten-Gruppen (Zi- 
garetten-BlockX wobei Zuschnitte langs einer Zu- 
schnittbahn einem Zubringerfdrderer zugefuhrt 
und von diesem an Taschen eines Faltfdrderers, 10 
insbesondere einer Taschenkette, tibertragbar sind 

in dessen Bereich die Zuschnitte (fertig-)gefaltet 
und befulft, dadurch gekennzeichnet daB die Zu- 
schnitte (10) von dem kontinuierlich umiaufenden 
Zubringerfdrderer (Zubringerrad 34) an den tan- 15 
gential zu diesem mit gleicher Geschwindigkeit an- 
getriebenen und mit dem Zubringerfdrderer (Zu- 
bringerrad 34) synchron laufenden Faltforderer 
(Taschenkette 35) bet fortgesetzter Bewegung des- 
seiben Qbertragbar sind 20 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die (ungefalteten, flachen) Zuschnitte 
(10) langs einer tangentialen Zuschnittbahn (32, 33) 
an den Umfang des Zubringerrades 34 heranfor- 
derbar und an radial auBenliegenden Haltefiachen 25 
(43) desseiben von Zuschnitttragern (44) durch 
Saugluft oder dgL fixierbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dafl die Zuschnitte (10) dem Zu- 
bringerrad (34) langs mehrerer unter einem Winkei 30 
zueinandergerichteter Zuschnittbahnen (32, 33) zu- 
fuhrbar sind die Zuschnitte abwechselnd an Zu- 
schnitttriger (44) im Bereich aufeinanderfolgender 
Obergabepositionen (39, 40) flberfuhren, wahrend 
sich die tangentialen Haltefiachen (43) (momentan) 35 
in der Ebene der jeweiligen Zuschnittbahn (32, 33) 
befinden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Zuschnitte (10) in Richtung 40 
quer zu ihrer Langserstreckung in der Zuschnitt- 
bahn (32, 33) sowie auf dem Zubringerrad (34) fdr- 
derbar sind 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 45 
kennzeichnet daB die Zuschnitte (10) wahrend des 
Transportes durch das Zubringerrad (34) teilweise 
faltbar sind insbesondere durch Aufrichten von 
(zunachst) Innenseitenlappen (21) und Deckelin- 
nenseitentappen (22) und (sodann) von Bodenwand 50 
(14) und Vorderwand (13) mit AuBenseitenlappen 
(20) und Bodenecklappen (24). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zuschnitte (10) wahrend ei- 55 
ner Phase des Gteiehlaufs des Zubringerrades (34) 
mit der Taschenkette (35) durch die radial vorste- 
henden Zuschnitttrager (44) im Bereich einer Ober- 
tragungsstation (52) jeweils von oben her in eine 
Tasche (58) der Taschenkette (35) eindriickbar sind. 60 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB bei Anordnung des Zubringerra- 
des (34) in aufrechter Ebene die Zuschnittbahnen 
im Bereich oben iiegender Obergabestationen (39, 65 
40) an das Zubringerrad (34) heranlaufen und die 
Obertragungsstation (52) demgegenuber etwa urn 
cinen Halbkreis versetzt an der Unterseite gebildet 



2 
ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einen oder 
mehreren der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl dem Zubringerrad (34) ortsfeste 
Faltorgane zugeordnet sind insbesondere ein Falt- 
rad (53) mit Faltausnehmungen (54) zum Falten der 
Innenseitenlappen (21) und Deckelinnenseitenlap- 
pen (22) urn Faltkanten (56) des Zuschnitttragers 
(44) herum mittels schraggerichteter Faltflachen 
(55), wobei das Faltrad (53) synchron mit dem Zu- 
bringerrad (34) umlauft 

9. Vorrichtung nach Anspruch 2 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Haltefiachen (43) der Zu- 
schnitttrager (44) im Bereich der Obertragungssta- 
tion (52) momentan mit Druckluft beaufschlagbar 
sind 

10. Vorrichtung nach Anspruch t sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Zigaretten-Bldcke (27) im 
Bereich eines Obertrums der Taschenkette (35) in 
die sich in den Taschen 58 befindenden, teilweise 
gefalteten Zuschnitte (10) wahrend der Bewegung 
der Taschenkette (35) in Richtung quer zu dieser 
durch ein langs einer Teilstrecke mitlaufendes For- 
derorgan, insbesondere durch einen Diagonalein- 
schieber (67) einschiebbar sind 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem 
oder mehreren der weiteren AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet daB die auf vorzugsweise zwei 
parallelen Blockbahnen (61, 62) quer zur Taschen- 
kette (35) zugefdrderten Zigarettenblocke (27) im 
Bereich einer Einbschubstation (60) in einer Ober- 
gabetasche (63) Aufnahme finden, di neben der 
Taschenkette (35) und in Hone derselben wahrend 
einer Teilstrecke mit gleicher Geschwindigkeit wie 
diese angetrieben ist wobei die Zigarettenblocke 
(27) wihrend einer Phase des Gleichlauf s durch den 
Diagonaleinschieber (67) aus der Obergabetasche 
(63) aus- und in Taschen (58) der Taschenkette (35) 
einschiebbar sind 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet daB die wahrend des Weitertrans- 
ports durch die Taschenkette (35) (nahezu) fertig- 
gefalteten Klappschachteln (78) im Bereich einer 
Ausschubstation (75) durch einen Diagonalaus- 
schieber (80) aus den Taschen (58) der Taschenket- 
te (35) aus- und in eine (weitere) Obergabetasche 
(79) einschiebbar sind, aus der die Klappschachteln 
(78) durch Abforderbahnen (76, 77) abtransportier- 
bar sind 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet daB die Klappschachteln (78) mit 
an der Oberseite quer abstehenden AuBenseiten- 
lappen (20) und DeckelauBenseitenlappen (23) aus 
den Taschen (58) ausschiebbar sind wobei Einzel ta- 
schen (65, 66) der Obergabetasche (79) Stfltzschlit- 
ze (86) fur die Aufnahme der AuBenseitenlappen 
(20) und DeckelauBenseitenlappen (23) aufweisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet daB Diagonaleinschieber (67) und 
Diagonalausschieb r (80) in einer Bewegungsbahn 
oberhalb der zugeordneten Obergab tasche (63, 
79) in die Ausgangsstellung zurOckbewegbar sind 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len (quaderfdrmigen) Packungen, insbesondere Klapp- 
schachteln (Hinge- Lid- Packungen) und Befallen dersel- 
ben mit blockfdrmigen Gegenstanden, wie in einen 
Stanniol-Zuschnitt eingehullte Zigaretten-Gruppen (Zi- 
garetten-Block), wobei Zuschnitte langs einer Zu- 
schnittbahn einem Zubringerfdrderer zugefQhrt und 
von diesem an Taschen eines Faltfdrderers, insbesonde- 
re einer Taschenkette, ubertragbar sind, in dessen Be- 
reich die Zuschnitte (fertig) gefaltet und befullt werden. 

Die hier vorrangig angesprochenen Klappschachteln 
(Hinge-Lid-Packungen) werden weltweit in groBem 
Umfange zur Verpackung von Zigaretten eingesetzt 
Die aus dunnem Karton bestehenden Klappschachteln 
sind komplex aufgebaut Die Herstellung und Befttllung 
derselben mit Zigaretten-Gruppen erfordert einen er- 
hebiichen verpackungstechnischen Aufwand, wenn an- 
gemessene Leistungen der Verpackungsmaschine er- 
reicht werden sollen. FQr den Transport der Zuschnitte 
w2hrend der Faltung und BefQUung derselben sind um- 
Kaufende Faltrevolver mit Taschen, aber auch iangge- 
streckte Taschenketten bekannt Diese Fdrtferorgane 
werden im Takt angetrieben, wodurch notwendigerwei 
se eine Leistungsminderung eintritt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ver- 
packungsmaschine, die in erster Linie fur Klappschach- 
teln zur Aufnahme von Hgaretten-Gruppen bestimmt 
ist und bei der eine Taschenkette fQr den zeitweiligen 
Transport der Zuschnitte bzw. Packungen eingesetzt ist, 
so weiterzuentwickeln, daB die maBgeblichen Fdrderor- 
gane, insbesondere die Taschenkette, kontinuierlich um- 
laufen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist die Erfindung dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zuschnitte von dem der Ta- 
schenkette vorgeordneten, kontinuierlich umlauf enden 
Zubringerforderer (Zubringerrad) auf den tangential zu 
diesem und mit gleicher Geschwindigkeit angetriebe- 
nen und mit dem Zubringerfdrderer synchron lauf enden 
Faltfdrderer (Taschenkette) bei fortgesetzter Bewe- 
gung Qbertragbar sind. 

Zubringerforderer (Zubringerrad) und Taschenkette 
als Faltfdrderer sind erfindungsgemafl in ihren kontinu- 
ierlichen Bewegungen aufeinander abgestimmt Die Ta- 
schenkette lauft tangential an das Zubringerrad. Bei 
Qbereinstimmender, aufeinander eingestellter Bewe- 
gung werden die einzelnen Zuschnitte nacheinander oh- 
ne Unterbrechung der Bewegung von dem Zubringer- 
rad wahrend momentanen Gleichlaufs an jeweils eine 
Tasche der Taschenkette Qbergeben. Das Zubringerrad 
ist mit radial vorstehenden Zuschnitthaltern — je zur 
Aufnahme und Fixierung eines ungefalteten Zu- 
schnitts — versehen, durch die die Zuschnitte im Be- 
reich einer Eingabestation in die oben offene Tasche der 
Taschenkette eindrdckbar sind 

In besonderer Weise erfolgt auch die Zufuhrung der 
Zuschnitte zum Zubringerrad. Die ungefalteten Zu- 
schnitte werden einem Magazin entnommen und mit 
ihrer Langserstreckung quer zur Fdrderrichtung lie- 
gend langs mehrerer, insbesondere zw ier Zuschnitt- 
bahnen dem Zubringerrad zugefuhrt Die unter einem 
Winkel zueinander gerichteten Zubringerbahnen enden 
jeweils tangential zum Zubringerrad, derart, daB ein Zu- 
schnitt jeweils am Ende einer Zuschnittbahn an einen 
sich zu diesem Zeitpunkt in Aufnahmestellung befindli- 
chen Zuschnitthalter QberfQhrbar ist Die Beschickung 
des Zubringerrades bzw. der Zuschnitthalter desselben 



erfolgt im Wechseltakt, so daB iediglich jeder zweite 
Zuschnitthalter durch eine der beiden Zuschnittbahnen 
beschicktwird 

Die Zuschnitte werden wahrend des Transports in der 
5 Taschenkette gefaltet, wobei zunachst eine Vorfaltung 
derart erfolgt, daB Zigaretten-Gruppen, namlich in ei- 
nen Innenzuschnitt (Stanniol-Zuschnitt) eingehullte Zi- 
garetten-Blocke, quer zur Fdrderrichtung der Taschen- 
kette von der Seite her in die einseitig of fenen Zuschnit- 
io te einschiebbar sind Die Zigaretten-Bldcke werden auf 
zwei parallelen Bahnen, also paarweise, einer Einschub- 
station zugefOhrt und hier durch einen synchron mit der 
Taschenkette angetriebenen Diagonalfdrderer (Diago- 
naleinschieber) in die Taschen der Taschenkette einge- 
15 fuhrt In analoger Weise werden die weitgehend fertig 
gef alteten (una bef Qllten) Klappschachteln im Bereich 
einer Ausschubstation durch einen Diagonalausschieber 
wlhrend Fortsetzung der Forderbewegung der Ta- 
schenkette aus den Taschen ausgeschoben in eine Ab- 
20 fdrderbahn. " 

Der Vorgang der Faltung und BefOllung der Zuschnit- 
te bzw. Klappschachteln lauft somit kontinuierlich ab, 
wodurch eine erhebliche Leistungssteigerung gegeben 
ist 

Weitere Merkmale der Erfindung betreffen die Aus- 
gestaltung und Funktion der Zuschnittbahnen, des Zu- 
bringerrades sowie der Taschenkette mit den Zu- und 
Abftthrungsorganen. 

Ein AusfQhrungsbeispiei der erfindungsgemaBen 
30 Vorrichtung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen 
naher erlautert Es zeigt : 

Fig. 1 einen Zuschnitt fQr eine Klappschachtel in aus- 
gebreitetem, ungefalteten Zustand, 
Fig. 2 die Vorrichtung in schematischer Seitenansicht, 
35 Rg. 3 einen GnindriB eines Teils (Taschenkette) der 
Vorrichtung gemaB Fig. 2, 

Fig. 4 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaB Fig. 2 
(Zubringerrad) in vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 5 einen Radialschnitt durch das Zubringerrad in 
40 nochmals vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 6 eine Einzelheit im Bereich der Taschenkette 
(Einschubstation)in vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 7 eine weitere Einzelheit im Bereich der Taschen- 
kette (Ausschubstation), ebenfalls in vergrdBertem 
45 MaBstab, 

Fig. 8 einen Querschnitt durch die Taschenkette im 
Bereich der Einschubstation, 

Fig. 9 eine Darstellung entsprechend Fig. 8 bei veran- 
derter Stellung von Organen. 
so Die als Ausftihrungsbeispiel bezeigte Vorrichtung 
(Verpackungsmaschine) dient zur Herstellung (Faltung) 
und BefOllung von Klappschachteln (Hinge-Lid-Pak- 
kungen) fur Zigaretten. Ein ungef alteter Zuschnitt 10 fQr 
eine derartige Klappschachtel ist in Fig, 1 gezeigt 
55 Durch langs- und quergerichtete Faltlinien 11 sowie 
Stanzschnitte 12 werden Zuschnittbereiche zur Bildung 
einer Vorderwand 13, einer Bodenwand 14, einer Rflck- 
wand 15, einer Deckelriickwand 16, einer Deckel ber- 
wand 17 sowie einer Deckelvorderwand 18 in Folge 
60 aneinanderschlieflend markiert An die Deckelvorder- 
wand 18 ist im vorliegenden Fall eine gegen die Innen- 
seite derselben umfaltbarer Deckelinnenlappen 19 an- 
gebracht. Zur Bildung von Seitenwanden bzw. Deckel- 
seitenwanden sind an den vorstehend aufgezahlten Zu- 
65 schnittbereichen seitliche Faltlappen angeordnet, nam- 
lich an der Vorderwand 13 AuBenseitenlappen 20, an 
der ROckwand 15 Innenseitenlappen 21, an der Deckel- 
riickwand 16 Deckelinnenseitenlappen 22 und an der 
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Deckelvorderwand 18 DeckeiauBenseitenlappen 23. An 
den Innenseitenlappen 21 sowie den Deckelinnenseiten- 
lapp n 22 sind darQb r hinaus Bodenecklapp n 24 bzw. 
Deckelecklappen 25 in Qblicher Weise angebracht 
Letztere sind jeweils durch die winkelfdrmigen Stanz- 
schnitte 12 von den Qbrigen Zuschnitteilen abgesondert 

In Fig. 1 werden weiterhin Leimstellen 26 gezeigt, die 
an der Innenseite des Zuschnitts 10 angebracht sind 
bzw. werden, urn den Packungsinhalt, namlich eine in 
eine Imienumhtillung eingeschlagene Zigaretten-Grup- 
pe (Zigaretten- Block 27) in der Packung zu fixieren. 
Weitere Leimstellen 28 dienen der Befestigung des Dek- 
keiinnenlappens 19 nach dessen Umfaltung. 

Die Vorrichtung^ zur Verarbeitung derartiger Zu- 
schnitte 10 besteht gemaO Fig, 2 aus den Hauptaggrega- 
ten Zuschnitt-Magazin 29 mit zwei Einzelmagazinen 30 
und 31, diesen zugeordneten Zuscbnittbahnen 32 und 33, 
einem Zubringerfdrderer in Gestalt eines Zubringerra- 
des 34 und einem Faltfdrderer in der Ausfuhrung als 
Taschenkette 35. 

Die Zuschnitte 10 finden in einer grofieren Anzahl 
Aufnahme jeweils in den Einzelmagazinen 30, 31. Die 
Zuschnitte iiegen hier auf einem Magazinfdrderer 36 
auf, und zwar in vertikalen Ebenen mit der Langser- 
str eckung horizontal gerichtet und quer zur Forderrich- 
tung unter Bildung ernes Zuschnittstapels 37. Der je- 
weils vordere Zuschnitt 10 wird dem Zuschnittstapel 37 
entnommen und in die zugeordnete Zusdmittbahn 32 
oder 33 eingefdrdert Im vorliegenden Falle erfolgt die 
Entnahme durch bekannte und bewahrte Abroller 38. 
Nach MaBgabe der Entnahme von Zuschnitten 10 wird 
der Zuschnittstapel 37 nachgefordert durch den Maga- 
zinforderer 36. 

Dem Zubringerrad 34 sind hier zwei Zuscbnittbahnen 
32, 33 zugeordnet, die tangential an den Umfang des 
Zubringerrades 34 heranfuhren, und zwar im Bereich 
vorgegebener, in Umf angsrichtung versetzt zueinander 
angeordneter Obergabepositionen 39 und 40 entspre- 
chend der Lage der Tangentialebene im Bereich dieser 
Obergabepositionen 39 und 40 sind die Zuscbnittbahnen 
32 und 33 unter einem spitzen Winkel zueinander ge- 
richtet 

Die Zuscbnittbahnen 32 und 33 sind im Prinzip Qber- 
einstimmend ausgebildet bestehen namlich aus einer 
Anzahl von Transportrollenpaaren 41, zwischen denen 
die Zuschnitte 10 hindurchlaufen. Zusatzlich sind (seitli- 
che) SchlitzfQhrungen fur die Zuschnitte 10 vorgesehen. 
Der Abstand der Transportrollenpaare 41 voneinander 
ist derart, dafi jeder Zuschnitt 10 in jeder Stellung inner- 
halb der Zuschnittbahn 32, 33 erfaflt und gefordert wird. 
Im Bereich der Zuschnittbahn 32, 33 sind weiterhin 
Leimaggregate 42 eingebaut, durch die die Leimstellen 
26 und 28 auf die Innenseite des Zuschnitts aufgebracht 
werden. 

In besonderer Weise ist das Zubringerrad 34 ausge- 
bildet welches hier in vertikaler Ebene umlauft Die 
Zuschnitte 10 werden an ebenen sich tangential langs 
des Umfangs erstreckenden Halteflachen 43 von radial 
gerichteten, vorstehenden Zuschnitttragern 44 gehalten 
und mitgenommen. Die Fixierung der Zuschnitte 10 an 
den Zuschnitttragern 44 erfolgt durch Saugluft An der 
Halteflache 43 jedes Zuschnitttragers 44 munden meh- 
rere Saugbohrungen 45. Diese sind Qber Verbindungs- 
kanale 46 mit einem innerhalb des Zuschnitttragers 44 
radial verlaufenden AnschluBkanal 47 verbunden, der 
wiederum an eine Ringleitung 48 einer feststehenden, 
also nicht mit umlaufenden Ringscheibe 49 anschJieBt 
Die offene Ringleitung 48 innerhalb der Ringscheibe 49 
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ist an eine gemeinsame, zentrale Unterdruckquelle an- 
geschlossen. 

Di mit ihrer Langserstreckung achsparallel zum Zu- 
bringerrad 34 orientierten Zuschnitte 10 sind auf den 
5 Zuschnitttragern 44 bzw. auf radial auBenliegenden, 
verbreiterten Tragkdpfen 50 derselben so angeordnet, 
daB die entsprechend dimensionierte Halteflache 43 sich 
lediglich im Bereich der ROckwand 15 einschlieBIich der 
Deckelruckwand 16 des Zuschnitts 10 erstreckt Alle 
to ubrigen Bereiche bzw. Faltlappen des Zuschnitts 10 er- 
strecken sich ohne Unterstutzung auBerhalb des Be- 
reichs der Halteflache 43. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind 
mehrere, namlich sechs Saugbohrungen 45 Qber die so 
dimensionierte Halteflache 43 verteilt angeordnet, so 
ts daB der gesamte an der Halteflache 43 anliegende Be- 
reich fixiert ist. 

Die Zuschnitttrager 44 bzw. deren Halteflachen 43 
werden in der Obergabestation 39 bzw. 40 mit Saugluft 
beauf schlagt und wahrend einer nachfolgenden Forder- 
20 strecke (Teilumfang). Die Zuschnitte 10 werden zeitlich 
versetzt den Einzelmagazinen 30, 31 entnommen. Die 
Eingabe der Zuschnitte 10 in die zugeordneten Zu- 
scbnittbahnen 32, 33 ist so auf einander abgestimmt, daB 
gleichzeitig jeweils ein Zuschnitt 10 die Obergabeposi- 
25 tion 39, 40 erreicht, so daB gleichzeitig die Ubergabe 
von zwei Zuschnitten 10 an die zugeordneten Zuschnitt- 
trager 44 erfolgt 

Da die Obergabeposition 39, 40 in Umf angsrichtung 
des Zubringerrades 34 versetzt sind, sind zwei selbst&n- 
30 dige Saugkanalsysteme vorgesehen r und zwar durch ei- 
ne zweite Ringleitung 51 in der Ringscheibe 49 fQr die 
der Obergabeposition 40 jeweils zugeordneten Zu- 
schnitttrager 44. Die der konzentrisch zur Ringleitung 
48 angeordneten Ringleitung 51 zugeordneten An- 
35 schluBkanale 47 der betreffenden Zuschnitttrager 44 
sind entsprechend Ianger ausgebildet 

Die Zuschnitte 10 werden aus einem ob ren Bereich 
der ObergabeposMonen 39, 40 langs eines etwa halb- 
kreisfdrmigen Transportweges bis zur Unterseite des 
40 Zubringerrades 34 gefdrdert und hier in einer Obertra- 
gungsstation 5i an den Faltfdrderer, namlich die Ta- 
schenkette 35, abgegeben* Im Bereich der Obertra- 
gungsstation 52 sind die Saugbohrungen 45 nicht mehr 
mit Underdruck beaufschlagt, sondern entlQftet Bei 
45 dem dargesteQten Ausftihrungsbeispiel kann Qber Boh- 
rungen 84, 85 in diesem Bereich Druckluft zugefQhrt 
werden, wodurch die Obergabe der Zuschnitte an die 
Taschenkette 35 begunstigt ist 

Wahrend des Transportes der Zuschnitte 10 durch 
so das Zubringerrad 34 werden erste Faltschritte vollzo- 
gen ohne (momentanen) StUlstand des Zubringerrades 
34. Auf halber Hohe zwischen den Obergabepositionen 
39, 40 einerseits und der Obertragungsstation 52 ande- 
rerseits ist am AuBenumfang des Zubringerrades 34 ein 
55 Faltrad 53 gelagert Dieses synchron mit dem Zubrin- 
gerrad 34 umlaufende Faltorgan ist langs des Umfangs 
mit mehreren, namlich vier Faitausnehmungen 54 verse- 
hen. Diese sind so bemessen und gestaltet, daB in Fait- 
stellung der sich jeweils gegenuber dem Faltrad 53 be- 
60 findende Zuschnitttrager 44 bzw. der Tragkopf 50 in 
eine Faitausnehmung 54 eintritt Nach auBen divergie- 
rende Faltflachen 55 als seitiiche Begrenzung der Fait- 
ausnehmungen 54 erfassen Zuschnitteile, namlich die 
Innenseitenlappen 21 sowie die Deckelinnenseitenlap- 
65 pen 22 und richten diese auf in eine Schragsteliung. Die 
vorgenannten Lappen werden dabei um eine seitiiche 
Faltkante 56 der Zuschnitttrager 54 herumgef altet 
Mit den Lappen 21 und 22 w rden unter anderem 
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auch die Bodenecklappen 24 aufgerichtet. Im Weiteren 
Verlauf der Transportbewegung des Zubringerrades 34 
werden die Bod necklappen 24 nach innen, also in eine 
aufgerichtete Querstellung gefaltet durch im einzelnen 
nicht naher gezeigte Faltorgane bekannter Ausfuhrun- 
gen. Danach erfolgt — ebenfalls wahrend der dem Fal- 
trad 53 nachgeordneten Transportphase — ein A uf rich- 
ten der frei abstehenden Vorderwand 13 mit Boden- 
wand 14 und Auflenseitenlappen 20. Diese Aufrichtfal- 
tung erfolgt durch bekannte Faltweichen 57, an denen 
die genannten Zuschnitteile wahrend der Forderbewe- 
gung entianggleiten. Bei Erreichen der Obertragungs- 
station 52 sind demnach Bodenwand 14, Vorderwand 13 
und Auflenseitenlappen 20 in eine Stellung unter ein em 
rechten Winkei zu der sich horizontal erstreckenden 
RQckwand 15 mit Deckelrfickwand 16, Deckeloberwand 
17 und Deckelvorderwand 18 gerichteL 

Der soweit gefaltete Zuschnitt wird nunmehr unmit- 
telbar durch das Zubringerrad 34 in eine Tasche 58 der 
Taschenkette 35 von oben her eingefOhrt, und zwar 
wahrend ununterbrochener kontinuierlicher Bewegung 
von Zubringerrad 34 und Taschenkette 35. Die Taschen 
58 sind so bemessen und ausgestaltet, dafl die Zuschnitt- 
trager bzw. der Tragkopf 50 derselben wie ein Ein- 
schubstempel fQr die Zuschnitte 10 wirkt Diese werden 
unter Aufrechterhaltung der bereits erfolgten Faltun- 
gen von den Taschen 58 im Bereich eines Obertrums der 
Taschenkette 35 aufgenommen. 

Wahrend des Transportes der Zuschnitte 10 in den 
Taschen 58 der Taschenkette 35 wird zunachst durch 
eine fest stehende Faltweiche 59 seitlich neben der Ta- 
schenkette 35 der Deckelinneniappen 19 gegen die 
Oberseite der Deckelvorderwand 18 umgefaltet Des 
weiteren werden durch im einzelnen nicht gezeigte be- 
kannte Organe die aufgerichteten Deckelecklappen 25 
in eine trichterfdrmige Schragsteilung gebracht 

Die Zuschnitte 10 geiangen nunmehr in den Bereich 
einer Einschubstation 60, in der anderweitig hergestellte 
Zigaretten-Bldcke 27 in die Taschen 58 und damit in die 
Zuschnitte 10 eingefOhrt werden. 

Die Zigaretten-Blocke 27 werden paarweise neben- 
einander auf Blockbahnen 61 und 62 der Einschubsta- 
tion 50 zugefdrdert An die Blockbahnen 61, 62 schlieflt 
ein in Bewegungsrichtung der Taschenkette 35 hin- und 
hergehendes uberfuhrungsorgan an, namiich eine 
Obergabetasche 63. Diese ist neben der Taschenkette 
35 auf Tragstangen 64 hin- und herbewegbar. Einzelta- 
schen 65 und 66 dienen je zur Aufnahme eines Zigaret- 
ten-Blocks 27. Die Abstande der Einzeltaschen 65, 66 
voneinander entspricht dem Abstand der Blockbahnen 
61, 62 voneinander sowie dem Abstand aufeinanderfol- 
gender Taschen 58 der Taschenkette 35. Wahrend eines 
momentanen Stillstandes der Obergabetasche 63 in ei- 
ner Endstellung werden die Zigaretten-Blocke 27 in die 
Einzeltaschen 65, 66 eingefordert 

Nach Einfuhrung von zwei Zigaretten-Bldcken 27 in 
die Einzeltaschen 65, 66 der Obergabetasche 63 bewegt 
sich diese aus einer Ausgangsposition (Fig. 3) parallel 
zur Taschenkette 35. Wahrend einer Phase momenta- 
nen Gleichlaufs der Obergabetasche 63 mit zwei zuge- 
ordneten Taschen 58 erfolgt der Einschub in diese. Zu 
diesem Zweck ist der Obergabetasche 63 ein in Schrag- 
richtung bewegbares Oberffihrongsorgan zugeordnet, 
namiich ein Diagonaleinschieber 67. Dieser ist an den 
Enden einer schraggerichteten Schubstange 68 mit zwei 
Schi berkopfen 69 und 70 versehen zum Erfassen eines 
zugeordneten Zigaretten-Blocks 27 an ruckseitigen 
Stirnfiachen. Der Schieberkopf 69, 70 ist bei dem vorlie- 



genden Ausfuhrungsbeispiel mit einem Oberschenkel 71 
versehen, der wahrend der Einschubbewegung auf der 
Oberseite des Zigaretten-Blocks 27 aufliegt und dariiber 
hinaus einen auf dem Zigaretten- Block 27 aufliegenden 
5 Kragenzuschnitts 72 in der v rgegebenen Relativstel- 
lung fixiert 

Die Bewegung des Diagonaieinschiebers 67 ist auf die 
Bewegung der Obergabetasche 63 abgestimmt. Wah- 
rend der schrag zur Taschenkette 35 gerichteten Ein- 
10 schubbewegung des Diagonaieinschiebers 67 tritt der 
Schieberkopf 69, 70 durch die zugeordnete Einzeltasche 
65, 66 hindurch, und zwar fiber einen Schlitz 73 in der 
Oberseite der Einzeltaschen 65, 66. Die Zigaretten- 
Bldcke 27 werden bei fortgesetzter Bewegung der Ta- 
15 schenkette 35 und ebenfalls mit laufender Obergabeta- 
sche 63 aus den Einzeltaschen 65, 66 aus und in die 
Taschen 58 bzw. Zuschnitte 10 der Taschenkette 35 ein- 
geschobea Um den Einschubvorgang zu erleichtern, ist 
eine Unterwand 73 der Taschen 58 an der Eintrittsseite 
20 mit einer Anscharfung 74 ausgebildet, durch die der 
Einschub erleichtert wird. Wie aus Fig. 8 und 9 ersicht- 
lich, liegt ein zugekehrter Randbereich der Obergabeta- 
sche 63 oberhaib eines Teils der Unterwand 73 im Be- 
reich der Anscharfung 74. 
25 Der Diagonalschieber 67 kehrt nach dem Einschub 
der Zigaretten-Bldcke 27 in die Taschen 58 in die Aus- 
gangsstellung zurflck, und zwar langs einer Bewegungs- 
bahn oberhaib der Obergabetasche 63 (Fig. 9 — strich- 
punktierte Linien), so daB wahrend dieser Rfickb we- 
30 gung auch die Obergabetasche 63 in die Ausgangsstel- 
lung gem§B Fig. 3 zurfickkehr en kaniu 

Nach dem Einschub der Zigaretten-Biacke 27 in zu- 
geordnete Taschen 58 der Taschenkette 35 werden 
wahrend des weiteren Transportes weitere Faltungen 
35 durchgeffihrt 

Zunachst wird durch die im Bereich eines aufrecht n 
Schenkels des Zuschnitts 10 — gebildet im wesentlichen 
durch Vorderwand 13 und Bodenwand 14 - verlaufen- 
de Faltweiche 57 fortgesetzt und so geformt, daB die 
40 Vorderwand 13 nut den AuBenseitenlappen 20 bis zur 
Anlage auf der Oberseite des Zigaretten-Blocks 27 um- 
gefaltet wird Auf der gegenfiberliegenden Seite der Ta- 
schenkette 35 werden die Deckeloberwand 17 aufge- 
richtet mit Deckelvorderwand 18. Diese wiederum wird 
45 ebenfalls gegen die Oberseite des Zigaretten-Blocks 27 
gefaltet, so daB damit die Klappschachtel weitgehend 
fertiggestellt ist Zuvor sind durch im einzelnen nicht 
gezeigte Faltoperationen die Deckelecklappen 25 in die 
Querstellung gefaltet worden. 
50 Im Bereich einer Ausschubstation 75 befinden sich 
lediglich noch die AuBenseitenlappen 20 sowie die Dek- 
kelauBenseitenlappen 23 in einer horizontalgerichteten 
Ausgangsstellung. In dieser Gestaltung werden die Zu- 
schnitte 10 bzw. die nahezu fertiggestellten und gefQll- 
55 ten Klappschachteln aus den Taschen 58 der Taschen- 
kette 35 ausgestoBen. Da auch hier gleichzeitig zwei 
Taschen 58 geleert werden, fuhren zwei parallele Abfor- 
derbahnen 76 und 77 zur gleichzeitigen Aufnahme von 
zwei Klappschachteln 78 quer zur Taschenkette 35 von 
60 dieser weg. Der Ausschub erfolgt analog zu der Ein- 
schubstation 60, namiich mit Hilfe einer Obergabeta- 
sche 79, die in gleicher Weise ausgebildet ist wie die 
Obergabetasche 63. Des weiteren ist auf der gegenub r- 
liegenden Seite der Taschenkette 35 ein Diagonalaus- 
65 schieber 80 gelagert, der in d r im Zusammenhang mit 
dem Diagonaleinschieber 67 beschriebenen Weise zwei 
Klappschachteln 78 gleichzeitig aus Taschen 58 aus- und 
in die Obergabetasche 79 einfordert Die Oberfuhrung 
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erfoigt wahrend zeitweiligen Gleichlaufs von zwei Ta- 
schen 58 mi t der Qbergabetasche 79. 

Von dieser werden die beiden Klappschachteln 78 an 
die Abforderbahnen 76 und 77 Gbergeben, und zwar 
wahrend einer kurzen Stillstandphase der Obergabeta- 5 
sche. Die noch querg richteten AuBenseitenlappen 20 
und DeckelauBenseitenlappen 23 werden im Bereich 
der Abforderbahnen 76, 77 nach einer Beleimung in 
bekannter Weise in die Endstellung umgef altet 

Zur FQhrung und zum Schutz der quer abstehenden 10 
AuBenseitenlappen 20 und DeckelauBenseitenlappen 23 
im Bereich der Obergabetasche 79 1st diese in der Ebene 
der vorgenannten Zuschnitteile mit quergerichteten 
Stiitzschlitzen 86 versehen, in die die Seitenlappen wah- 
rend des Aufenthalts der Klappschachteln 78 in der \s 
Qbergabetasche 79 eintreten. 

Die Taschen 58 der Taschenkette 35 sind so ausgebil- 
det, daB die vorgefalteten Zuschnitte 10 durch Form- 
schiuB gegen Herausgleiten auf der offenen Seite gesi- 
chert sind* Zu diesem Zweck bilden Taschenseitenwan- 20 
de 81 an ihrer Innenseite einen schrag veriaufenden 
Absatz 82. Dieser entspricht hinsichtlich seiner Lage 
und seiner Ausbildung einer Schragkante 83. die zur 
Abgrenzung der Innenseitenlappen 21 einerseits und 
der Deckelinnenseiteniappen 22 andererseits durch ei- 25 
nen entsprechenden Stanzschnitt flberlicherweise bei 
derartigen Klappschachteln gebildet ist Die Schragkan- 
te 83 stfitzt sich innerhalb der Tasche 58 auf dem eben- 
f alls schrig veriaufenden Absatz 82 ab. Die Innenseiten- 
lappen 21 sind dabei ebenfalls schrdg gestellt, namlich 30 
nach oben divergierend 
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